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Derwent Abstract: Process comprises precise measurement and control of the amount of energy 
needed to melt a given amount of solder on a given surface area of the workpiece. The control of 
the soldering process is exerted via control of the electric current, with the energy flow stopped 
automatically when required. The length of the arc, i.e. the distance between the workpiece and 
the solder being melted is maintained constant by a control device advancing the solder. 
The distance between the workpiece and the solder still to be melted is set automatically via a 
mechanical preset device in the soldering gun. The earthing of the workpiece is verified by 
means of weak current passed through a check device without starting the soldering process. The 
current from a current source passes through a current check device where the energy is 
measured according to the expression I(2).t (where I is current and t is time) and is compared by 
means of comparators and a reference source. The current regulation is based on the relation I = 
k/a, where k is a constant and a is the length of the electric arc. 

USE/Advantage - The process can be used in a broad field covered by conventional electric arc 
soldering installations. Reduced energy consumption and minimisation of martensite formation, 
ensures a constantly high and unvaried quality of the soldered joint. 
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(57) SAHMANDRAG: 

FSreliggande uppfinning avser sStt och anordning fSr att spara 
energi och minimera strukturfSrandringar vid forenmg av ett for- 
fSrbindningsstycke av metall med en raetallyta genom pxnnlbdnmg, 
dSr energin mates och regleras av ett energireglage <6>, och att 
lesdprocessen avbryts dS den energi som erfordras f6r smaltning av 
ett visst bestamt smaltlod tillforts, sarat att avst4ndet roellan 
en lodpinne <3> och ett arbetsstycke <4> holies konstant under 
processen. 
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Foreliggande uppfinning avser ett sStt att spara energi vid 
fSrening av ett fSrbindningsstycke av metal 1 med en metal lyta 
genom pinnlodning, varvid erforderllg varme alstras av en el- 
ektrisk ljusbSge och att den energi som behovs f5r processen 
noggrant kontrolleras och regleras, samt att en rainimering av 
struktiirf5randringar <martensitbildning> erhSlles under lod- 
stailet i exerapelvis en jSmvagsrals eller i rSrledningar, 
samt anordning for genomfSrande av sattet. 

Ett forfarande pa vilket man hittils astadkommer ovannamnda fSr- 
bindningar ar beskrivet i svenska patentet 129 849 och 8404050-0. 

En nackdel med metoderna vid anvandning pA jarnvagsrai ar att den 
kraftiga varmeutvecklingen under ISdstailet orsakar en fSrhdllande- 
vis kraftig martensitutbildningr vilket ar ogynnsamt med tanke pS 
spr ickbi Idning . 
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Ytterligare en nackdel Mr den stora energiitging som metoderna 
krSver, bl. a. p& grund av att man anvSnder lodpinnar som Sr 
f5rsedda med en tidtrid <smaittr4d>. Denna trid som Mr av koppar 
ombesorjer fSrloppet genom att den smSlter av efter en viss tid, 
vilket medfSr att str5mfSrs5rjningen di upphSr. Dessutom finnes 
det i utrustningen energislukande kontakter. Allt detta raedfSr 
idag ett fSrre antal ISdningar per strSmfSrsSrjningsenhet. 

En annan nackdel med de nu befintliga metoderna Sr att det i f Sr- 
loppets startSgonblick lyfts lodpinnen upp frSn arbetsstycket en 
viss strScka ca 2 mm. Detta avstind miste idag manuellt stSllas 
in noggrant och kontrolleras visuellt, i en anordning p4 en lad- 
pistol, vid varje ISdtillfaile fBr att inte ISdningen ska miss- 
lyckas eller medfora h6g martensitutfSllning. 

En ytterligare nackdel vid pinnlSdning ar att strommen frdn de 
stromkSllor man normalt anvander inte kommer vara konstant. StrSmmen 
erhSlles ofta fr4n en strOrnkSlla bestiende av batterier. StrSmmen 
vid ISdningen Sr inte konstant, utan varierar med batteri, kablar 
smaittrid och kontaktSvergSngar i ISdpistol sarat IjusbAgs- 
langd. Dessa Sr variabler som kan orsaka en d41ig ISdning och 
kraftiga strukturfSrMndringar i materialet. Dessutom 6kar av- 
stindet mellan lodet i ISdpistolen och arbetsstycket efterhand 
som lodet smSlter, vilket pSverkar strSmmen. 

Ett ytterligare problem idag Sr att arbetsstycket ofta Mr dSligt 
jordat, varfSr ISdningen misslyckas och materialet fSrbrukas. 

PSreliggande uppfinning avser ett sitt och en anordning fSr genora- 
fSrande av sSttet, dSr ovannamnda nackdelar icke finnes med. 
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Ett Sndamil med fOreliggande uppfinning ar att minimera marten- 
sitbildning eller strxikturfSrandring under ISdningen i materialet. 
Med fSreliggande metod anvSndes en stromstyrka som ar 30 - 40 procent 
ISgre^ vilket medfor ISgre temper a turhojning i arbetsstycket och sora 
en fSljd av detta mindre martensitutfailning. 

Ett annat Sndamil med uppfinningen Sr att man kraftigt minskar 
energiitgSngen vid pinnlSdningsprocessen och att man erhiller ett 
jSmnare och mera sSkert fSrlopp igenom hela processen. Man f&r ett 

storre antal lodningar per stromf 6rs6r jningsenhet. 

Ytterligare ett andamSl Sr att man har en automatisk instSllning av 
lodpistolens lyfthSjd i startogonblicket och kan hSlla denna lyft- 
hSjd konstant i startSgonblicket vid de olika lodtillfallena genom 
en mekanism som holler den pi en skala automatiska fSrinstailningen 
av lyfthSjden konstant. 

Ett annat Sndam^l med uppfinningen Sr att h^lla avstSndet/ljusbdgs- 
langden mellan lodpinnen i lodpistolen och arbetsstycket konstant 
under lodningsprocessen. Man kan ocksS med foreliggande uppfinning 
kontrollera jordningen genom att slSppa pi en svag strSm utan att 
starta ISdningsprocessen och skada lodpinnen. 

En fSrdel Sr ocksi att minska kostnaderna for Iddprocessen di 
man inte anvSnder en lodpinne med smSlttrftd och di man fSr fSrre 
antal raisslyckade lodningar. Detta istadkommes genom en mStning 
och reglering av strommen. Under lodprocessen 6kar rl jusbdgslang- 
den allteftersom lodet smMlter av, vilket medfSr en minskning av 
str8mmen, varvid en fortl5pande korrigering av 1 jusbAgslSngden, 
till ett genom hela ISdprocessen konstant vSrde, sker. 
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44§t &lStecknande f6r foreliggande uppf inning framgir av efter- 
fSljande patentkrav. 

P5religgande uppf inning skall nu nMrmare beskrivas med hSnvis- 
ning till bifogade ritningar vilka visar en fSredragen utfSr- 
ingsform, dSr figur 1 visar ett generellt forlopp under ISdningen 
med stremraen som en funktion av tiden och figur 2 Sr en schematisk 
principskiss fSr pinnlSdningsprocessen av kontaktdon p& stkl 
saint figur 3 som visar ett kretsscheina fSr styrsystemet fSr pinn- 
ISdning och slutligen figur 4 som visar ISdpistolen i processen. 

Figur 1 ar ett diagram av fSrloppet under ISdningen med strSmmen 
som en fuktion av tiden. Tv4 kurvor Mr inritade. Den fSrsta kurvan 
visar f5rloppet med den befintliga idag pi marknaden anvSnda 

metoden. Man kan hSr utlfisa ett ojSmnt och okontrollerbart f6r- 
loppet. Detta har bl. a. sin orsak i att hela fSrloppet endast 
styrs av en tidtrid som ska smMlta av. 

Den undre kurvan visar fSrloppet med metoden enligt fBreliggande 
uppf inning och man fir ett mycket jSmnare fSrlopp, vilket beror 
p& att man tillfSr en fSrutbestHmd raSngd energi till processen 
och ej har endast en tidtrSds ojSmna avbrSnningskaraktSristik att 
fSrlita sig till. 

Figur 2 visar en schematisk principskiss fSr processen dfir en 16d- 
pistol 2 ans lutes till en pluspol och arbetsstycket t.ex. en rSl eller 
ett rar till minuspol, fSrbindningsstycket, eh kabelsko placeras 
mot 15dstMllet. En lodpinne 3/ som Sr intryckt i ISdpistolen, 
infSres i kabelskons h&l och pressas mot rSlen 4 med en viss krerft 
erhillen av en mekanisk f jSder 33 i ISdpistolen. NSr si strSmmen 
s lutes av ett relS genom en strSmbrytare 1 som finnes i ISdpistolen 
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uppstir kortslutning mellan lodpinnen 3 och ral. Lodpinnen 3 utgOr 
sjaiva elektroden i processen. En elektromagnet 16 aktiveras sam- 
tidigt/ vilken Sr sk dimentionerad att den overvinner kraften frdn 
den mekaniska f jSdern 33, lyfter upp lodpinnen 3 frSn rSlen till 
ett fSrinstailt ISge, exempelvis 2 mm, varvid en IjusbSge 5 bildas 
mellan lodpinnen 3 och arbetsstycket 4. Det pi lodpinnen 3 fastsatta 
lodet och ett flussmedel bSrjar smalta ned i exempelvis en kabel- 
skos hil. 

NMr precis sa mycket energi passerat energireglaget 6 som beh5vs 
fSr att smaita ned allt lodet pi lodpinnen 3, bryter energireglaget 
6 den utgSende energin. Samtidigt pressas resten av lodpinnen 3 ner 
i smSltan med en kraft soro ar anpassad och installbar med hjalp av 
en mekanisk fjMder 33* Energireglaget 6 mSter och beraknar energin 
som en produkt av strSmmen i kvadrat multiplicerat med tiden 
enligt formeln E = • t* Detta medfSr att absolut ratt mangd 
energi kommer att matas ut for att smaita lodet- PS energireglaget 
6 finnes ocksS ett manuellt reglage £5r instailning av olika 
energimangder, beroende pi lodpinnens 3 storlek och/eller olika 
mangd silver i lodet • Lodpinnens 3 lyfthSjd stalls in med hjaip 
av en skala 34 pi lodpistolen. Lodpinnens 3 avstind till arbets- 
stycket varierar frin lodtillfalle till lodtillf aile, vilket ar 
beroende pi kabelskornas olika utfSrande. Med en mekanism i 
ISdpistolen regleras si att lodpinnens 3 instailda lyfthSjd 
bibehilles exakt vid de olika 15dtillf ailena. Avstindet mellan 
lodet pi lodpistolens lodpinne 3 och arbetsstycket 4 kommer att vara 
konstant under 15dprocessen vilket istadkommes genoro att lodpinnen 3 
automatiskt flyttas fram allteftersom lodet smaiter. 
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Figur 3 vlsar ett kretsschema fSr styrsystemet dSr energireg- 
laget 6 uppdelats i olika enheter och kopplas sanunan med en 16d- 
plstol 3 och en strSmk^lla 1 . Man ser 15dpistolen 2 med 
ett sinaitlod pS lodpinnen 3. Dk strSmbrytaren 1 pi ISdpistolen 2 
slutes sker en kortslutning. Frin en strOrakaila 7 matas str5m 
in i energireglaget 6 och man mater • t och via komparatorer- 
na 8, 9 och 10 jSmfSres energin mot en referenskSlla 11 och 
fSrinstaild max tid 12 och en fSrinstSlld minimitid 13. Via in- 
gangssteget 14 startas lodforloppet. Stromkretsen till lodpistol- 
en 2 slutes via utgingssteget 15. Ref erenskMlla 11 ar manuellt 
forinstaild pi ett vSrde. Detta varde ar avpassat till lodpinnens 
3 storlek och lodets silverhalt. StrSmmen bryts via utgingssteget 
15 nar referensvardet 11 ar uppnitt och minimitiden 13 ar passerad 
eller nSr maximumtiden 12 overskrides. 

Innan ISdprocessen s tartar kan man kontrollera om arbetsstycket 4 
Sr ordentligt jordat. Detta sker genom att en svag strom passerar 
en kontrollanordning 30 och matning sker utan att Ifidprocessen 
starter. FSr att hilla avstindet, dvs langden pi ljusb&gen mellan 
lodpinnen 3 och arbetsstycket 4 konstant under lSdf8rloppet^ kommer 
en kontrollanordning 31 att styra f5rloppet enligt formeln I = k/a 
dar I ar strSmmen och k ar en empirisk bestamd konstant och a ar 
Ijusbigsiangden/avstindet mellan lodpinnen 3 och arbetsstycket 4. 
Allteftersom lodet avbrannes stravar avstindet/ljusbigsiangden a 
att oka, men genom reglering av str6mmen I kommer avstSndet att 
forbli konstant under hela processen. 
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Figur 4 visar ISdpistolen och lodpinnhSllaren 21 ar forbunden med 
en elektromagnet 16 vars uppgift Sr att lyfta lodpinnen 3 fr&n 
arbetsstycket 4 i startogonblicket. LyfthSjden ar manuellt just- 
erbar via en anordning 17. En kontrollmekanism 18 ser till att den 
instMllda lyfthojden bibehAlles exakt vid varje ISdtillf Slle. 
AvstSndet mellan lodpinnen 3 och arbetsstycket 4 kommer hela 
tiden att vara konstant under smSltlodets avbranning- 

Principen for uppfinningen ar sSledes att man via energireglaget 6 
kan exakt mSta den energi ? t som Stgir f Sr smaita lodet och att 
smSltprocessen avbrytes efter det att Snskad energimSngd tillf5rts. 
Dessutom ar det sk att om ISdningen inte fullbordats inom en viss 
tidsrymd avbrytes processen autoraatiskt genom ett fr&nslag i 
energireglaget 6. 

Principen innebSr att lodstallet inte kan tillfSras fSr mycket energi 
iinder ISdfSrloppet/ samt att avstindet mellan lodpinnen 3 och arbets- 
stycket 4 fSrblir konstant under processen. 

P4 ritningarna har visats endast en utfSringsform av uppfinningen 
men vi mk pSpeka att den kan utformas pS mAngahanda olika sStt 
inom ramen f5r efterfol jande patentkrav. 
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PATENTKRAV 
1. Satt att vid farening av ett fSrbindningsstycke av metall med 
en metallyta genom pinnlOdning minska energi4tg4ngen och minimera 
martensitbildning, kMnnetecknat dSrav att man exakt 
raster och reglerar den energi <i*:t> som atgSr f5r att sraSlta 
ett visst lod mot en viss arbetsyta och att ett jSmnare och sSk- 
rare fSrlopp erhAlles i processen genom att strSramen styres samt 
att energi til If ISdet avbrytes vid exakt det energivSrde som er- 
fordras f6r smSltning av ett visst bestSmt smSltlod och att Ijus- 
bSgsiangden/avstSndet mellan smSltlod och arbetsstycke forblir 
konstant under 15dprocessen genom att smMltlodet automatiskt 
fSres fram via en regleranordning allteftersom det smMlter. 

2. satt enligt patentkrav IkSnnetecknat darav, att 
lyfthojden mellan smaltlod och arbetsstycke automatiskt f6r- 
instailes och regleras medelst mekanisk nedtryckning av, det i 
en ISdpistol fastsatta, smSltlodet mot arbetsstyckets yta. 

3. satt enligt patentkrav l-2,kannetecknat darav, 
att genom att lata en svag strSm passera en kontrollanordning 
kontrollera om arbetsstycket Sx ordentligt jordat, utan att 
starta ISdprocessen, 

4. Anordning f6r genomfSrande av sattet enligt patentkraven 
1 till 3 f6r att vid forening av ett fSrbindningsstycke av 
metall genom pinnl6dning minska energiAtgingen och minimera 
martensitbildning, kannetecknat darav, att strSm 
frSn en strSmkaila <7> passerar ett energireglage <6> dar den 
f6r en ISdningsprocess exakt atgingna energien enligt formeln 
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< f*:t> uppmStes och regleras genom jSmfBrelse mot komparatorerna 
<8r9,10> och en referenskalla <11> sedan via ett ingSngsteg 
<14> styres in i en ISdpistol <2> och via en lodpinne <3> 
f&r smaltlodet att smSlta di strSmbrytaren <1> sluter kretsen, 
brytes dA exakt rStt mMngd energi fer smSltning av smSltlodet 
tillf5rts samt att avstAndet mellan arbetsstycket <4> och lod- 
pinnen <3> fSrblir konstant genom processenr raedelst reglering 
av strSmmen I i en kontrollanordning <31> enligt forraeln I = k/a 
dar k ar en konstant och a ar IjusbigslSngden/avstSndet mellan 
lodpinnen<3> och arbetsstycket <4>, varvid lodpinnen <3> auto- 
matiskt via en regleranordning <35> kommer att fSras fram mot 
arbetsstycket <4> allt eftersom lodet smSltes* 

5, Anordning enligt patentkrav 4,kannetecknat dSrav, 
att lyfthojden mellan lodpinnen <3> pA lodpistolen <2> och ett 
arbetsstycke <4> instSlles automatiskt genom att ISdpistolen <2> 
med lodpinnen <3> pressas mot arbetsstycket och en automatisk 
lyfthSjdsinstailningsmekanism registrerar hSjden och bibehSller 
denna h5jd. 

6. Anordning enligt patentkrav 4, kMnnetecknat dMrav, 
att en svag strom kan passera en kontrollanordning <30> utan att 
ISsprocessen startar och en automatisk matning av arbetsstyckets 
<4> jordning sker. 



FOrlopp under Ittdning 
StrOmmen som funktion av tiden 
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